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Verfahren und Vorrichtung zum Lackieren von 
Kunststoffgegenst^nden 



Die Erfindung bezieht sich zunSchst auf eln Verfahren zum 
Laokleren von Kunststof fgegenstanden, wobel die KunstBtoff- 
gegenstande in einer aus FormhSlften bestehenden Spritz- 
gieBform gespritzt werden und auf die zu lackierenden Ober- 
fiachen ein aushartbarer Kunstharzlack aufgebracht wlrd. 
Die Erfindung bezieht sich fernerhin auf eine Vorrichtung 
zur DurohfUhrung eines solchen Verfahrens, bestehend aus 
Spritzgiefiform mit zwel Forrahaiften sowie Formraum zur Auf- 
nahme des Werkstoffes fUr den Formling und aus Einrichtung 
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zum Axifeinanderfahren und Auseinanderfahren der Formhalften, 
wobei der Formraum an einen Einspritzkanal fUr den Werkstoff - 
des Formlings und gegebenenfalls an EntlUftungskanale ange- 
sohlossen ist. Diese Kanale sind dabei in den Formhalften 
ausgearbeitet. - Aushartbarer Kunstharzlack bezeichnet im 
Rahmen der Erfindung alle Kunstharzlacke, die nach dem 
Auftragen ausharten, insbes, sogen, Zwelkomponentenlaoke, 
die zur Aushartung bel Raumtemperatur oder auch bel erhohten 
Teraperaturen elngestellt sind und zuraelst aus einem sogen, 
Katalysator und einem Monomer bestehen. 

Im Rahmen der (aus der Praxis) bekannten MaBnahmen zum 
Lackleren von KunststoffgegenstSnden warden die KTmststoff- 
gegenstande aus den Spritzgieflformen herausgenommen, zumeist 
erst vollstandig abgekUhlt und danaoh lackiert, wobei im all- 
gemelnen mit Spritzpistolen gearbeitet wird. Das ist iimstand- 
lich, zumal eine besondere Trocknungsstufe angeschlossen 
werden mu6. Im Ergebnis stellt im Rahmen der bekannten 
Mai3nahmen das Laokleren der Kunststoffgegenstande eine 
besondere Fertigungsstufe dar, die zeltaufwendig ist. Darllber 
hinaus geniigen die hergestellten Laokschlchten qualitativ 
hsLufig nioht den Anforderungen. So koirant es vor, daS die 
Lackschioht oder der Laokfilm nioht hinreichend auf der 
Oberfiaohe des Ktmststoffgegenstandes haftet, daB der Lack- 
film nioht Uberall die gleiohe Dicke aufweist und Poren und 
Rlsse sioh bilden. 
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Der Erflndxmg llegt die Atifgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, mit dem auf einfache Weise, gleichsam unter 
Verzioht auf die besondere Fertlgungsstufe Laoklerung, 
Kunststoffgegenstande laoklert warden kbnnen, Der Erfindting 
liegt femerhin die Aufgabe zugrunde, eine zur DurohfOhrxing 
des beschriebenen Verfahrens besondere einfaohe Vorrlchtung 
anzugeben. 

Die Erfindxmg betriff t ein Verfahren zum Lackleren von 
Kunststoffgegenstanden, wobei die Ktinststoffgegenstande 
in einer aus Fonnhaiften bestehenden Spritzform gesprltzt 
werden und auf die zu laekierenden Oberflaohen ein aushart- 
barer Kunstharzlaok aufgebraoht wird. Die Erfindung besteht. 
darin, daB nach dem Spritzen des Kunststoffgegenstandes 
die Spritzform (durch Entfemen der Forrahalften voneinander) 
urn elnen Spalt gec3f fnet imd dadurch ein Lackierspalt zwischen 
Pormling vixid SpritzgieBform gebildet wird tind daB der 
aushartbare Kxmstharzlack in den Lackierspalt eingespritzt 
sowie in der SpritzgieBform erhartet wird. Das Einspritzen 
des aushartbaren Kunstharzlackes kann an einer oder an 
mehreren Stellen erfolgen. - Die Erfindung nutzt die Uber- 
raschende Tatsaohe, daB in dem besohriebenen Lackierspalt 
sehr ideale Bedingungen fUr das Laokieren von Kimststoff- 
oberflMchen mit einem aushartbaren Kunstharzlaok herrsohen. 
Der aushartbare Kunstharzlaok verteilt sioh gleichmaBig im 
Lackierspalt . Es entsteht in Weohselwirkung mit den Form- 
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raiAmwanden stets elne sehr glatte Oberflaohe. RlObildiing 
Oder Porenbildung wlrd nloht beobaoiitet. Die Vorgange 
des Laokierens und des Aushartens des Kiinstharzlackes kbnnen 
im ubrlgen beeinflufit werden, indem man belm Lackieren bzw. 
Ausharten den Lacklerspalt unverandert bestehen lafit oder 
wieder zufahrt. So erfolgt die AushMrtung entweder mehr 
Oder weniger drucklos oder unter dem Druok des Zufahrens. 
Die Temperatur IKBt Bich ebenfalls variieren, imd zwar von 
praktisoh Spritzgiefltemperatur bis auf die Temperatur, wo 
Ublioherweise der erhartete Formling aus der Form herausge- 
nommen wird. Die Variation verlangt nichts anderes als eine 
entspreohende Einstellung des Zeitpunktes, zu dem der aus- 
hartbare Kunstharzlack in den Lackierspalt eingespritzt 
wird, Man wahlt die Temperatur ira allgemeinen so, wie es 
der Kunstharzlack vorschreibt, oder wahlt umgekehrt den 
Kunstharzlack entspreohend. Durch Anwendung von Druok imd 
Warme kann so glelohsam eine Einbrennlackierung imter Druck 
verwirklioht werden. Die so erzeugten Lackschichten haften 
uberraschend fest auf den Kunststoffoberflaohen, verrautlioh 
deshalb, weil Uber Restvalenzen imd Diffusion mehr als ein 
bloBes Auftragen sondem ein echter Stoffaustausch erfolgt* 

Ira einzelnen wird man das erfindungsgeraalBe Verfahren auf 
verschiedene Weise gestalten* So kann man den aushartbaren 
Kunstharzlack von einer Seite oder auch von beiden Seiten 
in die SpritzgieBform elnspritzen. Im allgemeinen wird 
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man den aushartbaren Kunstharzlaok: vmter hohem Druok in die 
SpritzgieOform einspritzen, was die Laolcvertellung im Laokier- 
spalt verbessert* Dera glelohen Zweok dient die MafBnahme, 
den Laokierspalt beim Einspritzen des aushartbaren Kunst- 
harzlaokes unter Vakuum zu setzen* Die letzterwahnte MaB- 
nahrae wird man im.ubrigen im allgemeinen dann dvirohfUhren, 
wenn der Kunstharzlaok selbst eine yerhaltnisraai3ig hohe 
Viskositat aufweist* 

Wie bereits erwahnt, erh^lt man bel Verwirkliohung des er- 
findungsgemafien Verfahrens Laoksohichten bzw, Lackfilme, 
die mit der Kun&tstof foberflache sehr innig verbunden sind. 
Das gilt insbes. dann, wenn in der beschriebenen Weise 
gleichsam eine Elnbrennlackiexnmg unter Druck verwirklioht 
wird. Wo der Verbiind zwisohen der Laoksohioht und der Kunst- 
sfcoffoberflaohe nooh verbessert werden soil Oder wo der 
einzuspritzende Laok extrem niedrige Viskositat aufweisen 
soil, empfiehlt die Erfindung, nioht die vollstandige Laok- 
misohvmg in den Laokierspalt elnzuspritzen sondern vlel- 
mehr den Katalysator (ganz Oder teilweise) dem Kunststoff 
beizugeben, aus dem die Kmststoffgegenstande gespritzt 
werden, wahrend in den Laokierspalt lediglioh das Monomer 
Oder Bin Monomer mit nichtstochiometrisoh beigegebenem 
Katalysator eingespritzt wird. Ira allgemeinen wird man den 
aushartbaren Kunstharzlaok bzw. dessen Monomer in den Laokier- 
spalt einspritzen, wenn der Formllng nooh nieht standfest 
erhMrtet ist. 
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Ira folgenden wird die Erflndung anhand einer ledlglich ein 
AusfUhrimgsbeispiel darstellenden Zelchnung, die auch die 
Merkmale einer Vorrlohtung zur Durohfuhmng des erfindimgs- 
gemaBen Verfahrens offenbart^ ausfUhrlioher erlautert. Es 
zeigen in sohematisoher Darstellung 

Pig. 1 eine Vorriohtung zur Durohftihrung des erfindungs- 
gemSBen Verfahrens vor Einleittuig von Laokierxmgs- 
maBnahmen, 

Fig, 2 den Gegenstand naoh Pig. 1 zu Beginn der Laokierung, 

Pig* 3 den Gegenstand naoh Fig. 1 bei Beendigung der 
Lackierung. 

Die in den Figuren dargestellte Vorriohtung dient zur 
Durohfuhmjng des oben beschriebenen Verfahrens. In ihrem 
grimdsatzliohen Aufbau besteht sie aus einer SpritzgieB- 
form mit zwei Formhaiften 1, 2 sowie Formraum 3 zur Aufnahme 
des Werkstoffes fUr den Formling 4. Sie besteht femerhin aus 
einer Einrichtxmg zum Aufeinanderfahren und Auseinanderfahren 
der Formhalften, wobei diese Einrichtung (die aufgebaut ist, 
wie es bei Spritzgiefimasohinen Ublioh 1st) in den Figuren 
nicht dargestellt worden ist. Der Formraum 3 ist an einen 
Einspritzkanal 5 fUr den Werkstoff des Pormllngs 4 und ge- 
gebenenfalls an EntlUftungskanale 6 angeschlossen. Es kann 
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slch im Rahmen der Erflndung um Jedes bekannte SprltzgieB- 
verfahren fur Kunststoffe handeln. Die sohon erwShnten 
Kanale 3s 6 sind in den Pormwerkstof f eingearbeltet. 

Man entnimmt aus einer verglelohenden Betraohtung der Piguren, 
daB die Einriohtting zum Aufeinanderfahren vmd Auseinander- 
fahren der Fprmhalften zusatzlich zum Auffahren eines 
Lackierspaltes 7 eingerlohtet ist. Dieser Laokierspalt 7 
ist in den Pig. 2 und 3 erkennbar. Der Pormraum 5 ist zu- 
satzlioh im AusfUhrungsbeipiel an zwei ZufUhrimgskanale 8 
fUr den atishartbaren Kunstharzlaok 9 angeschlossen. Die Zu- 
fiihrungskanale 8 sind ihrerseits an elne Druokzufiihrungs- 
einrichtimg lo angeschlossen. In Pig, 2 wlrd gerade auf der 
linken Seite des PormlingB 4 der Kunstharzlaok 9 aufgebracht* 
In Pig. 5 ist die ZufUhrung dieses Kunstharzlaokes 9 die 
linke Seite des Formlings 4 tmterbrochen, der Lackierspalt 
7 ist in seiner Breite auch reduziert worden. Daduroh hat 
sich der gemSfi Pig. 2 eingebraohte Kunstharzlaok 9 sehr 
gleiohmaBig auf der zu laokierenden Oberflaohe 11 verteilt. 
Oleiohzeitig wird bei Fig. 3 auf die rechte Oberflaohe 11 
des Formlings 4 der Kianstharzlack 9 aufgebraoht. Danaoh wird 
in der schon angedeuteten Weise welter verfahren, beispieis- 
weise der Laokierspalt 7 wieder vollstandig oder teilweise 
geschlossen. Die Temperatiu?v.erhaltnisse sind so gewahlt, dafi 
der Kunstharzlaok 9 kurzzeitig auf der zu laokierenden Ober- 
flaohe 11 aushartet. Man kommt so ohne weiteres zu einem Ver- 
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fahren, welches dadurch gekennzeichnet 1st, dafl nach dem 
Sprltzen des Kunststoffgegenstandes 4, der lacklert werden 
soli, die SpritzgleBform duroh Enfcfernen der Porrahalften 
1, 2 vonelnander um einen Spalt geoffnet wlrd und dadurch 
eln Laokierspalt 7 zwischen Formling 4 und SpritzgleBform 
gebildet wlrd, wHhrend der aushartbare Kunstharzlaok 9 In 
dlesen Laokierspalt 7 eingespritzt wlrd, sowle in der Spritz- 
gleBform erhartet wlrd. Dabel kann die SpritzgleBform wieder 
zuge fahren werden, so daB der Laokierspalt 7 versohwindet 
Oder auoh offenbleibt. Die Aushartung des aushartbaren 
Kunstharzlackes 9 erfolgte im allgemeinen unter Anwendung 
von Druok und Warme. 
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PatentansprUche ; 

1. Verfahren zum Laokieren von Kunststoffgegenst^den, wobei 
"die Kunststoffgegenstande In elner aus zwel Forinhalften be- 
stehenden SpritzgieBform gespritzt vrerden xuid auf die zu 
lackierenden Oberflachen eln aushartbarer Kunstharzlaok auf- 
gebracht wlrd, daduroh gekennzeiohnet, 
daB naoh dem Spritzen des Kunststoffgegenstandes die Spritz- 
gieBform urn einen Spalt geSffnef tmd daduroh ein Laokier- 
spalt zwisohen Formling und Spritzgleflfom gebildet wird 
und daB der aushartbare Kunstharzlaok in den Laokierspalt 
eingespritzt sowie in der SpritzgieBform erhartet wird. 

2. Verfahren naoh Anspruoh l, daduroh gekennzeiohnet, daB die 
SpritzgieBform naoh dem Einspritzen -des aushSrtbaren Kunst- 
harzlaokes wieder aufeinandergefahren vriLrd. 

5, Verfahren naoh Anspruoh 1 und 2, daduroh gekennzeichnet, 
daB der aushartbare Kunstharzlaok von einer Seite in die 
SpritzgieBform eingespritzt wird. 

4. Verfahren naoh den AnsprUohen 1 bis 3, dadxiroh gekenn- 
zeiohnet, daB der aushartbare Kunstharzlaok unter hohem Druok 
in die SpritzgieBform eingespritzt wird. 
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5. Verfahren naoh den AnsprUchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeiohnet, daB der Laoklerspalt beim Elnspritzen des aushart- 
baren Kunstharzlaokes unter Vakuum gesetzt wird. 

6. Verfahren naoh den Ansprliohen 1 bis 5, in der AusfUhriJings- 
form mit Elnsatz von Zweikomponentenlaok aus Katalysator und 
Monomer, dadurch gekennzelohnet, daiS.der Katalysator (ganz 
Oder tellweise) dem Kunststoff beigegeben wird, aus dem die 
Kunststoffgegenst^de gesprltzt werden, und daB in den 
Laoklerspalt nur das Monomer oder die Restmischung des Kunst- 
harzlaokes elngesprltzt wird. 

7. Verfahren naoh den AnsprUchen 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der aushUrtbare Kunstharzlaok, bzw. dessen 
Monomer, in den Laoklerspalt elngesprltzt wird, wenn der 
Formling nooh nlcht standfest erhartet 1st. 

8. Vorriohtung zur DurchfUhrung des Verfahrens naoh den An- 
sprUchen 1 bis 7, bestehend aus SprltzgieBform mit zwel 
Formhalften sowie Formraum zur Aufnahme des Werkstoffes fUr 
den Formling und aus Einriohtung zmi Aufeinanderfahren und 
Auselnanderfahren der Formhalften, wobel der Formraum an 
elnen Einspritzkanal fUr den Werkstoff des Formlings und 
gegebenenfalls an EntlUftungskanale angeschlossen 1st, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einriohtung zum Aufeinander- 
fahren und Auselnanderfahren der Formhalften (l, 2) zusatz- 
lloh zum Auffahren eines Laokierspaltes (7) eingerichtet ist 
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und dafi Forraraum (3) zusatzlloh ah zumindest einen ZufUhrungs- 
kanal (8) fUr den aushartbaren Kunstharzlaok (9) angesohlossen 
ist. 

9. Vorriohtung nach Anspruch 8, daduroh gekennzeichnet, daB 
der Zufahrungskanal (8) fur den ausMrtbaren Kunstharzlaok 
(9) an eine Druckzufuhrungseinrichtiing (lo) angesohlossen ist. 
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